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ABSTRACT: 

The present invention relates to a mould for manufacturing, by- 
blow 

moulding, parts made of thermoplastic. 

This mould comprises two half -shells 1 defining between them a 
mould cavity 

2, the wall 3 of which forms a shape (impression) against which the 
part is 

made by blow moulding, while machining means 4, such as a drilling 
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tool 8, 

which can be driven in rotation and axially, are incorporated into 
the 

half -shell 1 in order to carry out directly the machining of the part 
which 

lies in the mould cavity 2 . 

A mould according to this invention makes it possible to obtain, 
on leaving 

the mould, tubular parts, made of plastic, which are moulded and 
machined ready 
for use. < IMAGE > 
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(57) La presents invention conceme un moule pour la fabrica- 
tion par soufflage de pieces en matiere thermoptestique. 

Ce mode comprend deux demi-coquilles 1 depressant errtre 
e8es une cavrte de moulage 2 dont la paroi 3 constitue une 
empreinte centre tequele est reaOsee b piece par soufflage. 
tandis que des moyens 4 d'usinage. tels qu'un outfl 8 de 
percage, pouvant etre entrames en rotation et axiaiement sont 
mcorpores dans la demi-coquflle 1 pour reaKser directement 
rusinage de la piece se trouvant dans la cavrte de moulage 2. 

Un moule seion cette invention permet d'obtenir. a b sortie 
du moule. des pieces tubulates en matiere pbstique moutees 
et usinees prates a rimHsatkm. 
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La prgsente invention a pour ob jet un moule 
pour la fabrication de pieces en mati&re thermoplastique 
par soufflage. 

Elle vise Sgalement les pieces obtenues a 
5 I'alde -de ce moule, * 

On connait d6j& des moules comprenant deux 
derai-coquilles d6finissant entre elles une cavity de 
moulage dont la parol constitue une empreinte contre 
laquelle est form£e la pi&ce. Plus precis€ment, on 
10 introduit un tube de matidre plastique ou paraison portee 
k une temperature convenable dans la cavite de moulage, 
et on applique une pression de soufflage k I'intSrieur de 
cette paraison qui prend la forme de la parol de la 
cavite de moulage en s'appliquant sur cette parol. Puis, 
15 on 6carte les deux demi-coquilles, pour llb€rer la pl4ce 
generalement tubulaire obtenue. 

Si cette piece tubulaire doit: §tre using e, et 
comporter par exemple un trou, on effectue alors un 
usinage de ladite piece lorsqu'elle est sortie du moule, 
20 sur un poste d 1 usinage approprle. 

En effet, 11 n'a jamais 6t6 propose jusqu*& 
maintenant d'usiner la piece alors qu'elle se trouve 
encore dans la cavite de moulage, compte term de la 
dlfficulte de cette operation, car, comme on le comprend, 
25 la mati&re plastique, sous l'effet de la pression, aurait 
n§cessairement tendance k entourer les Elements que l'on 
introduirait dans le moule pour rSallser par exemple des 
trous dans la pldce moul£e. 

Aussi, la presente invention a pour but de 
30 combler cette lacune en proposant la realisation d'un 

usinage de la pidce moulge alors qu'elle se trouve encore 
dans le moule, ce qui, comme on le comprend, represente 
un gain de temps, de pieces, d 1 encdmbrement et de prlx de 
fabrication. 
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A cet effet, I 1 invention a pour pbjet un rooule 
pour la fabrication par soufflage ou autre processus 
analogue de pieces en matidre thermoplastique de forme 
general ement tubulaire, et du type comprenant deux 
5 demi-coquilles definissant entre elles une cavite de 
moulage dont la parol const! tue une empreinte contre 
1 aquelle est formee la piece par action d 1 un gaz comprime 
k l'interieur d»une paraison, caracterise en ce que des 
moyens d'usinage de la piece avant son demoulage sont 

10 incorporSs au moins l'une des demi-coqui lies. 

Suivant un mode de realisation, les moyens • 
d'usinage precites sont constituSs par une crfemaillere 
montee mobile a l'interieur de la demi-coquille, 
actionnable par un moyen tel que par exemple un v6rin de 

15 preference exterieur au moule, et engrenant avec une 
broche portant un outil fonctionnant k rotation et 
susceptible de traverser la parol de la cavitS de 
moul age. 

Suivant une autre caractSristique de 
20 1 •invention, la broche comporte a son extrfimite opposee k 
celle portant I 1 outil un moyen de commande en translation 
axiale de l 1 outil dans la demi-coquille. 

Ce moyen peut £tre par exemple constituS par un 
6crou visse sur l'extremite de la broche* 
25 Ainsi, comne on le coraprend, la piece moulee 

est usinee in situ, c'est-^-dire alors qu f elle se trouve 
encore dans la cavite de moulage, de sorte qu*S la sortie 
du moule, la piSce est prSte k 1 1 utilisation. 

Mais d ! autres advantages et carac teristiques de 
30 1 •invention apparaitroxit mieux dans la description 
detaill^e qui suit et se re fere aux dessins annexes 
donnas uniquement k titre d 'exemple, et dans lesquels : 
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- la figure 1 est une demi-vue en coupe 
verticale d'un moule et montre l'une des demi-coquilles 
de ce moule dans laque lie sont incorpor^s des moyens 
d'usinage, la coupe etait effectuee suivant la llgne I-I 
de la figure 2 ; et 

- la figure 2 est une vue en coupe suivant la 
ligne II-II de la figure 1. 

On voit sur les. figures la demi-coquille 1 d'un 
moule a deux demi-coquilles definissant entre elles une 
cavite de moulage 2 dont la parol 3 constitue une 
empreinte contre laquelle est formee la piece que I'on 
desire fabriquer. 

Plus precise ment, une piece de forme tubulaire 
et constituent me par al son est introduite dans la cavite 
de moulage 2 9 et on introduit du gaz sous pression dans 
cette paraison qui se gonfle et s* applique contre la 
paroi 2 de la cavitS de moulage, ce apres quoi les deux 
demi-coquilles du moule sont ouvertes, et la piece 
generalement tubulaire ainsi fabriquee par soufflage est 
evacuee du moule. 

Conformement a la presente invention, des 
moyens d'usinage 4 sont incorporSs dans la demi-coquille 
1 pour realiser directement I'usinage de la piece alors 
qu'elle se trouve encore dans la cavite de moulage 2. 

Suivant un exemple de realisation, les moyens- 4 
peuvent Stre constitues par une cremaillere 5 a denture 
droite qui est montee mobile, par exemple verticalement 
mobile, dans la demi-coquille 1, cette cremailldre 
engrenant avec un pignon 6 solldaire d'une broche 7 dont 
une extreraite 7a porte un outil 8 fonctionnant a 
rotation, et tel que par exemple un outil de percage, 
susceptible de traverser la parol 3 de la cavite de 
moulage 2. 
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Le deplacement de la cremaillere 5 peut §tre 
assure par un v6rin montrE en 9 sur la figure 1 et qui 
est exterieurement solidaire de la demi-coquille 1 du 
moule. 

5. Ainsi, comme on le comprend, ^actionnement de. 

la crEmaillere 5 commandera 1 1 entr alnement en rotation de 
l»outil 8 qui tourne fividemment dans un alesage 10 manage 
dans la demi-coquille, 

• La broche 7 et I'outil 8 peuvent se dEplacer 
10 axialeraent dans 1' alesage 10 pour permettre k l'outil 8 
de se deplacer au travers de la paroi 3 de la cavite de 
moulage 2, 

A cet effet, une noix formant §crou 11 est 
vissee sur l^xtr&aitE 7b de la broche 7. 

15 Ainsi, I'outil 8 peut fitre anime d|un mouvement 

de rotation et de translation permettant l»usinage de la 
pidce en matifcre thermoplastique plaquEe sur la paroi 4 
de la cavite de moulage 2, Stant entendu que 1 1 Evacuation 
des chutes de matiere se fera par gravite. 

20 Bien entendu, 1* invention n'est nullement 

limitSe au mode de realisation dEcrit et illustrS. 

C'est ainsi qu'on pourra utiliser un outil 

» 

susceptible de realiser un usinage autre qu'un pergage. 
L*outil 8 pourra par exemple 8tre remplacS par un moyen 

25 demission d^ faisceau laser* Egalement, les diffferents 
mouvements des moyens d 1 usinage incorporSs au moule 
pourront fit re r§alis§s pneumatiquement, hydreuliquement, 
61ectriqueraent ou raScaniquement. II est encore possible 
de prSvoir plusieurs outils susceptibles de traverser la 

30 paroi de la cavite de moulage. 

C'est dire que 1* invention comprend tous les 
Equivalents techniques des moyens dEcrits ainsi que leurs 
combinaisons si celles-ci sont effectuSes suivant son 
esprit. 



2625135 



5 

HEYENDICATIONS 

1. Moule pour la fabrication par soufflage ou 
autre processus analogue de pieces en mat i ere 
thermoplastique de forme general ement tubulaire, et du 

5 type comprenant deux demi-coquilles definissant entre 
elles une cavitS de moulage (2) dont la parol (3) 
constitue une emprelhte contre laquelle est formSe la ■ 
piece par action d f un gaz comprint k l'ln-tfirieur d , une 
paraison, caracterlse en ce que des moyens (4) d v usinage 
10 de' la piece avant son demo ul age sont incorporSs & au 
rooins l*une (1) des demi-coquilles. 

2. Moule selon la revendication 1, caracterisS 
en ce que les moyens (4) d •usinage precitSs sont 

const itues par une cremaillere (5) monte mobile k 
15 l'interieur de la demi-coquille (1), actionnable par un 
moyen tel que par exemple un v£rin (9) de pr6f£rence 
exterieur au moule et engrenant <aveo une broche (7) 
portant un outil (8) fbnctionnant a rotation et 
• susceptible de traverser la parol de la cavite de moulage 
20 (2). . 

3. Moule selon la revendication 1 ou 2, 
caract6ris£ en ce que la broche compbrte k son extremite 
(7b) opposee k celle (7a) portant 1* out 11 (8) un moyen de 
commande en translation axlale de 1 'outil dans la 

25 demi-coquille (1). 

4. Moule selon la revendication 3, caract§rise 
en ce que le moyen precite est constitue par un 6crou 
(11) visse sur l^extremitS (7b) de la broche (7). 

5. Pieces usinees obtenues avec le moule selon 
30 l f une des revendication 1 a 4. 
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